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Pour la fixation d'ornementations ou de decora- 
tions, il est usuel d'obtenir ces dernieres par ein- 
boutissage et ensuite de les clouer ou de les river, 
et evehtuellement aussi de les coller contre 1'objet 
a decorer. Ces procedes usuels sont tres longs, sans 
compter qu'iis presentent d'autres inconvenients 
qui seront decrits plus loin. 

On connait egalement des procedes dans lesquels 
on utilise 1'objet a decorer, dans la machine d'em- 
boutissage, comme support pour la matiere a par- 
tir de laquelle on obtient par emboutissage 1'ele- 
ment de decor ou d'ornementation. La decoration 
est done appuyee par I'outil d'emboutissage direc- 
teroent, lors de 1'emboutissage meme, contre 1'objet 
a decorer, a la suite de qubi s'effectue un collage 
ou un soudage a 1'autogene. Ces procedes bnt Tin- 
convenient que 1'objet est expose aux chocs violents 
du poincon d'emboutissage, en sorte qu'en fonction 
de sa constitution il est endommage localement ou 
se rompt meme. 

L'invention a pour but de parvenir a un pro- 
cede de decoration ou d'ornementation qui est appli- 
cable egalement dans le cas d'objets en une matiere 
relativenient molle ou se brisant facilement. Ce 
procede est caracterise par le fait qu J on obtient le 
decor par emboutissage a 1'aide d'un outil qui main- 
tient la piece de decor emboutie, et par le fait 
qu'on fait sortir cette piece de decoration de la 
machine d'emboutissage a 1'aide de Poutil meme 
d'emboutissage avec lequel on le pose sur 1'objet 
a decorer contre lequei on le soude a 1'autogene 
ou bien on le colle. 

L'invention ebneerne egalement un dispositif 
pour la mise en ajuvre de ce procede. Ce dispositif 
est caracterise par un outil d'emboutissage qui 
maintient la piece de decoration obtenue par 



L'invention concerne d'aurre part 1'objet contre 
lequel est applique, au moyen de ce procede, au 
moins un element de decoration. 



A Paide du dessin joint, des exemples d'execution 
du procede selon l'invention, du dispositif servant a 
sa mise en oeuvre et des objets decores vont etre 
decrits t 

La figure 1 est une representation schematique 
d'un appareil de soudage a 1'autogene avant le sou- 
dage, avec i'outil d'emboutissage represente en cou- 
pe, place a Tiriterieur de 1'appareil et tenant la 
piece de decoration obtenue par emboutissage; 

La figure 2 est une representation analogue, a 
celle de la figure 1, mais dans la position de sou- 
dage autogene; 

La figure 3 est une vue de cote schematique d'une 
variante preferee de i'outil d'emboutissage; 

La figure 4 est une vue en plan d'une lame 
ornee de rohdelles analogues a des tetes de clou; 

La figure 5 est une coupe le long de la ligne 
V-V de la figure 4. 

L'appareil de soudage autogene represente dans 
la figure 4 comprend un piston 1 de presse qui 
est conducteur du courant electrique, une electrode 
2 en forme de plaque, et un gerierateur 3 d'un 
courant a haute frequence qui est relie d'une part 
au piston 1 de la presse et d'autre part k' 1'elec- 
trode 2. A 1'extremite uif erieure du- piston" 1 de la 
presse a ete fixe par vissage un poincon d'embou- 
tissage 4 execute par exemple en acier au chrome. 
L'objet*5 qu'il" s'agit de decorer a ete represente, 
pour simplifier, sous la forme d'une plaque 5. qui 
se compose d'une piece 5a, par exemple en bdis, 
et d'un revetement 56 en matiere synthetique. Le 
revetement 5b en matiere synthetique, qui peul 
imiter par exemple un" reeouvrement en cuir, doit 
etre decore d'un disque rond en matiere synthetique 
ayant 1'aspect d'une tete de clou en laiton." 

Le poingon 4 d'emboutissage presente, a son ex- 
tremite inferieure creuse, un tranchant circulaire 
6 a partir duquel son diametre interieur va tout 
d'abord en augmeritant vers le haut jusqu'a l'en- 
droit designe paT 7, a la suite de quoi il va eh 
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diminuant jusqu'a Tendroit designe par 8, de sorte 
qu'il existe deux surfaces obliques et coniques 9 
et 10 dirigees dans des sens contraires. 

A Taide du poingon 4, on emboutit, sur une 
machine d'emhoutissage qui n'est pas representee, 
une rondelle 11 dans une bande ou une plaque en 
une- matiere synthetique ayant la couleur du lai- 
ton. Par suite de la surface oblique 9 qui s'evase 
en cone vers le haut a 1'extremite inferieure du 
poingon, la rondelle 11 qui se deforme en conse- 
quence lors de Temboutissage ne tombe pas vers 
le bas, mais est maintenue ou retenue dans le 
poingon. La surface oblique 10 qui va en dimi- 
nuant en cone vers le haut empeche la rondelle 11 
de monter trop haut a I'interieur du poingon. 
Apres Temboutissage, la rondelle 11 dont Tepais- 
seur est par exemple de 0,2 mm, reste, bien au 
contraire, lorsqu'on donne au poingon des dimen- 
sions qui correspondent a cette epaisseur, dans la 
position representee dans la figure 1, c est-a-dire 
que sa surface inferieure se trouve pratiquement 
a la hauteur du tranchant 6. 

On devisse alors le poincon 4 du piston d'em- 
houtissage de la machine et on le visse, avec la 
rondelle 11 de retenue a I'interieur de ce poin- 
gon, sur le piston de presse 1 de Tappareil de 
soudage autogene. Ensuite, on appuie sur le piston 
1 sur Tobjet 5 qui repose sur Telectrode 2, cepen- 
dant qu'on met en action le generateur 3 du cou- 
rant a haute frequence. Sous Taction du champ a 
haute frequence qui se forme entre Telectrode 2 
et le poincon 4, le revetement 5 en matiere synthe- 
tique et la rondelle 11 de matiere synthetique se 
ramollissent, en particulier dans la region du tran- 
chant 6 qui penetre dans le revetement 56. H en 
resulte un leger bombement du disque 11 qui se 
soude a Tautogene sur le revetement 56. Par suite 
de Tassemblage soude, la rondelle 11 reste sur le 
revetement 56 lorsqu'on fait remonter le piston 1 
avec Toutil 4, etant donne que le bord de la ron- 
delle sort, en subissant une faible deformation, de 
la partie oblique 9 en cone. 

En general, il ne s'agira pas d'appliquer une 
seule rondelle d'ornementation 11, mais des series 
entieres de rondelles de decoration, comme cela est 
represente par exemple dans les figures 4 et 5. 
Dans ces figures, on a represente, a titre d'objet 
5 a decorer, une baguette bombee en coupe trans, 
versale et qui, a son tour, se compose d'une piece 
5a en bois et d'un revetement 56 en matiere syn- 
thetique. Cette baguette doit etre munie de deux 
rangees de rondelles de decoration 11 analogues a 
des teres de clou. Dans ce but, on utilise Toutil 
d'emhoutissage 12 represente de fagon sehematique 
dans la figure 3. 

L'outil d'emhoutissage 12 presente une piece 13 
en forme de plaque qui est munie de deux tiges file- 
tees 14 qui font saillie vers le haut et d'une rangee 



de tiges filetees 15 faisant saillie vers le bas. Les 
tiges filetees superieures 14 servent a la fixation \ 
de Toutil 12 contre le piston d'emhoutissage de la , 
machine a emboutir ou contre le piston 1 de pres- 
sion de Tappareil de soudage, ces pistons etant mu- 
nis dans ce cas d'une bride perforee correspon- 
dante. Sur les tiges filetees inferieures 15 sont 
au contraire visses des poingons d'emhoutissage 4 
du genre represente dans les figures 1 et 2. Toutes 
les rondelles d'ornementation 11 d'une meme ran- 
gee sont alors embouties en une seule operation 
et sont fixees par soudage en une seule operation 
sur le revetement 56 apres application de Toutil 
13 contre le piston 1 de la presse. 

Tar comparaison avec un procede anterieure- 
ment decrit par la demanderesse pour la fixation 
de rondelles d'ornementation de ce genre, il en 
resulte une tres grande economie de temps. Avec 
ce procede on emboutissait tout d'abord des ron- 
delles de decoration, ensuite on les posait Tune 
apres Tautre et a la main a des endroits marques 
en consequence sur le revetement, et ensuite on 
les appliquait individuellement et on les soudait indi- 
viduellement au moyen du piston de presse d'un 
appareil de soudage. Par comparaison avec des pro- 
cedes jusqu'a present usuels d'une maniere gene- 
rale, dans lesquels on cloue ou on rive des decors 
sur Tobjet a decorer, Teconomie de temps est 
encore considerablement plus grande. Ces procedes 
usuels ont, de plus, Tmconvenient que Tobjet est 
souvent endommage lors de la fixation par clouage 
ou rivetage des elements de decoration, de sorte 
qu'il se produit des rebuts. Par comparaison avec 
le simple collage des decors a la main, Teconomie 
de temps est egalement tres grande. 

Le procede decrit ne se limite pas a Tapplica- 
tion de rondelles de decoration. En executant de 
fagon correspondante Toutil d'emhoutissage, on 
peut egalement obtenir, par emboutissage, des ban- 
des d'ornementation droites ou ondulees, des lettres 
d'ornementation ou des traits de plume de decora- 
tion, par exemple des monogrammes, et les fixer 
par soudage sur Tobjet a decorer sans les sortir 
de Toutil d'emhoutissage. II n'est pas non plus ne- 
cessaire absolument de fixer la decoration sur Tob- 
jet par soudage autogene. Lors de Tutilisation de 
bons adhesifs, on peut egalement coller la decora- 
tion sur Tobjet, auquel cas il n'est pas necessaire 
que la decoration ni la partie de Tobjet sur laquelle 
cette decoration vient s'appliquer soh en matiere 
synthetique. La decoration peut alors etre executee 
par exemple en un metal ou en cuir. Quand on 
applique par soudage une rondelle de decoration, 
il n'est pas necessaire que cette derniere soit en 
totalite en matiere synthetique, et elle peut au con- 
traire etre munie sur sa face qui sera ulterieu- 
rement visible d'une mince couche, en metal, par 
exemple en aluminium ou en un tissu. 
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Dans la figure 5, et par difference avec la figure 
2, la rondelle de decoration 11 qui est faiblement 
bombee ne s'applique contre le revetement 56 que 
dans une zone du bord. Cela s'obtient quand on fait 
usage d'une pression d'application un peu plus 
faible. 

Quand on desire une forme fortement bombee 
pour la rondelle de decoration 11, on peut appli- 
quer sous pression la rondelle 11 qui se trouve 
dans le poingon d'emboutissage 4 contre une ma- 
trice convexe, avant de fixer l'outil sur le piston 1 
de presse. Dans ce cas, il faut executer le poincon 
4, au-dessus de la partie 9 evasee en cone, sous la 
forme d'une matrice concave, comme cela est indi- 
que dans la figure 1 par un trait interrompu 16. 

Le procede peut etre utilise a la decoration d'ob- 
jets de nature quelconque, par exemple de cintres 
a vetements, de couvertures de livre, de porte-docu- 
ments, de boitiers pour appareils radio-electriques, 
etc. 

RESUME 

L'invention concerne : 

1° Un procede d'application de decorations sur 
des objets, dans lequel on obtient un decor par 
emboutissage, ce decor €tant applique par collage 
ou soudage autogene contre 1'objet a decorer, ca- 
racterise par les points suivants consideres separe- 
ment ou en combinaisons diverses : 

a. On obtient le decor par emboutissage au 
moyen d'un outil d'emboutissage qui maintient ou 
retient la piece de decoration resultant de 1'em- 
boutissage, puis on extrait cette piece de decoration 
de la machine d'emboutissage au moyen de Poutil 
meme d'emboutissage et on la pose sur 1'objet a 
decorer contre lequel on la fixe par soudage auto- 
gene ou collage; 

b. Apres Temboutissage d'une piece de decora- 
tion executee au moins en partie en matiere synthe- 
tique, on fixe 1'outil d'emboutissage a un piston de 
presse d'un appareil de soudage, et on fixe la piece 
de decoration par soudage contre un objet execute 
en matiere synthetique au moins du cote de la 
decoration; 

c. On emboutit en une seule operation une deco- 
ration composee d'un certain nombre de pieces, et 
on la fixe par soudage autogene au collage en une 
seule operation contre 1'objet a decorer; 

d. Avant Fapplication par soudage autogene ou 
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collage, on donne a la decoration qui se trouve 
dans 1'outil d'emboutissage une forme bombee, par 
application sous pression contre un poincon; 

2° Un dispositif pour la mise en ceuvre du pro- 
cede selon 1°, caracterise par les points suivants 
consideres separement ou en combinaisons 
diverses : 

a. L'outil d'emboutissage maintient ou retient la 
piece de decoration obtenue par emboutissage ; 

6. L'outil d'emboutissage peut etre fixe contre le 
piston d une machine d'emboutissage et contre le 
piston de presse, conducteur du courant electrique, 
d'un appareil de soudage; 

c. L'appareil de soudage presente, k titre de sup- 
port, une electrode destinee a servir <Je support a 
1'objet a decorer, et un generateur d'un courant a 
haute frequence, ce dernier etant relie d'une part 
a ladite electrode et d'autre part au piston de la 
presse ; 

d. L'outil d'emboutissage presente une piece 
contre laquelle sont fixes plusieurs poingons 
d'emboutissage ; 

e. II existe au moins un poingon d'emboutissage 
qui est creux a son extremite inferieure et pre- 
sente un tranchant a partir duquei la dimension 
interieure du poingon commence par augmenter 
vers le haut et diminue ensuite ; 

/. Le poingon d'emboutissage presente un tran- 
chant circulaire a partir ducjuel le diametre inte- 
rieur du poingon commence d'abord par s'evaser 
en cone vers le haut, puis va en diminuant en 
cone; 

g. Le poingon est execute sous la forme d'une 
matrice, au-dessus d'un evasement interieur coni- 
que partant du tranchant; 

3° Un objet, caracterise par les points suivants 
consideres separement ou en combinaisons 
diverses : 

a. Contre cet objet a ete fixe au moins un ele- 
ment de decor au moyen du procede selon 1°; 

b. La decoration se compose d'une serie de ron- 
delles d'omementation analogues a des tetes de 
clous; 

c. La decoration se compose d'une bande; 

d. La decoration se compose de lettres ; 

e. L'objet presente un revetement en matiere 
synthetique contre lequel est fixee par soudure une 
decoration executee au moins en partie en matiere 
synthetique. 
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